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1 

Den foreJiggende opfindelse angar en fremgangsniade til fremstilHng af tseppefliscr 
omfattende en tasppeluv og en fiJtbagside, og omfattende 

-fremstilling af et halvfabrikat ved tufting, vanning, bonding, filtning eller anden i 

faget velkendt m&de, 

-valg af filt ril dannelse af fdtbagsiden, 

-bagsidebelaegning af halvfabrikatet for dannelse af en tseppebanc, 
-udstansning af fj*ppebanen i 0nskede former og diraensioncr for ticppcfliserne. 

Opfindel$en angar cndvjdere et anlaeg til fremstilling af teppefliscr omfattende en 
tasppeluv og en ftltbagside, og omfattende 

-en bagsidebelaegningsenhed til handtering af et halvfabrikat, der er fremstillet ved 

tufting, vjevning, bonding, filming eller anden i faget velkendt made idet der foretages 

en bagsidebetegning af teppeluven for danneJse af en teppebane, 

-en stanseenhed til udstansning af halvfabrikatet i mskedc former og dimensioner for 

taeppefliseme, 

Opfindelsen angar ogsa en teppeflise, der er udstanset fee en teppebane og omfatten- 
de en teppeluv og en filtbagside, og frerostiUet ved tufting, v^vning, bonding, filtning 
eller anden i faget velkendt m&de. 

Vcd taeppefliser, salcdes som anvendt i nasrvasrendc anstfghing, forst£s tekstile gulvbe- 
tegningcr af enhvcr type, der er beskrevet i internationaje standarder ISO 2424 og EN 
1 307 og som cr udskarct eller udstanset i forskellige mfil og faconer. Ved halvfabrikat, 
swedes som anvendt i nasrvasrende ans0gning, forstas et teppeluv, der kan veere dan- 
net pa enhver i faget velkendt m&de> hvor en luv er vaevet. fastgjort i et basrematerialc 
eller er dannet som en n&lefilt 

TzeppefK&ernc kan vaere fxemstillet ved velkendte raetodcr for tilvejebringelsc af gulv- 
belaegninger raed dimensionsstabilitet Almindeligvis vtt fremsrillingen omfatte et 
luvmateriale, som fastholdes pa ct primeert bagsidemateria.le for dannelse af et halvfa- 
brikat og med en ydertigere bagsidebelasgning. 
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Denne bagsidebelcegning kan for eksempel bestfi af opsfcummet polyuretanskum, la- 
texskum eller andre polymertyper, Sadanne bagsidebetegninger pafares normal! med 
en tyfckelse op til 8 millimeter. Det cr ligdcdcs kendt at anvende bagsidebetegninger 
af PVC eller bitumen, som p&ftres i flydende form pa det primsre bagsidemateriale. 
Altemativt kan bagsidebetegningen vasre dannet af filt der kan rare termofikserct 
eller ikke-termo fikseret. 



Efter dannelsen af en tseppebane bestaende af halvfabrikatet og bagsidebetegningen, 
feres teppebaxien til udstansning eller udslicering for at udstanse tasppefliscr med on- 
1 0 sket form og sterrelse. 

Kendte tasppefliser medfiarer et problem ved bortskafifeise, idet der er vanskeligheder 
med at foretage en opdeling af teppefliseme i de forskellige grundbestanddcle. Sale- 
des vil iser bagsidebetegninger af bitumen og PVC volde vanskeligheder ved bort- 
1 5 skaffelse. 



Ved anvendelse af teppefliser stilles der store krav tU dimensionsstabilitet, da det er 
vigtigt at taeppeflisemc iklce krymper eller udvider sig, og at de har rette kanter og er 
rektangulasre. Endvidere er det af hensyn til h&ndterbarhed og monteringsvenlighed 
vigtigt, at fliseme besidder stivhcd. Stivhed hindrer ogsa> at teppefliseme slar sig og 
giver anledning til en ujacvn gulvbeiasgning. Ovcnnasvnte standarder beskriver para- 
metria for sadanne egenskaber for tscppefliser. 

Almindelig kendte teppefliser anvendes i udstrakt grad som gulvbeleegning i store 
omrader i kontorer, hotelier og industrivirksomhcder. Taeppefliser anvendes for ek- 
sempel i omr&der, hvor der skal kunne tilvejebringes adgang til servicekanaler under 
gulvet, for eksempel for servicering af elektriske instailationer. Trcppefliseme kan 
saledes monteres og demonteres i et omrade af en bygning uden at afbryde de normale 
aktiviteter i bygningen. Pa grund af anvendelscn i bygninger, hvor der kan forckorame 
meget trafik pa gulvbetegningen, er det vigtigt, at tseppeflisernes bagside er frcmstillct 
saledes, at tasppefliseme er dimensionsstabile og samtidig er stive for at Ictte Ji&ndte- 
ringen ved nedlecgning, oplagnmg og gennedtegning. 
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Som folge af disse krav, er teppefliser normalt fiernstillet med de ovenfor omtalte 
PVC eller bitumen bagsider, som voider problemer ved bbrtskaffelsen. 

Ved fremstilibgcn af teppefliser viJ der som nasvnt ovenfor dannes et halvfabrikat, 
som skal xidstanses, Af hensyn til dimensionsstabiliteten er det vaesemligt, at halvfa- 
brikatet er blevet dimensionsstabilt ved udstensningen, swedes at taeppefliserne frem- 
stilles meget nojagtigt I praksis er der krav om 1/10 millimeter nqjagtigbed ved ficm- 
stilling af teppefliser. 

Pa grund af forskel i hastighed pa tasppeftemstiningsenhftder og stanseenheder bliver 
tseppebanernc almindeligvis fremstiliet i teppefremstillingsenheder, hvori de oprulles. 
Indcn oprulning kan baneme for eksempel opstasres i passende banebredder, for ck- 
sempel banebmdder pa 2 meter. De oprullede teppebanei feres derefter tif en stanse- 
enhed. 

Denne metode er vanskelig at udfere, s&fremt bagsiden et stiv, idet en sadan stivhed 
vil umuligg0re opraining af tseppebanerne. 

I et forsag pa at opn& en gulvbelsegning med tilstraskkelig dimensionsstabilitet bar det 
20 vseret foresl&et at danne tseppefliser, som en flerlagskonstruktion med et halvfabrikat 
og en termofikseret filtbagside, hvorimellem der er anbragt klaebemiddcL Imidlertid er 
dettc en bekostelig frcmstiJlingsproces, idct der kan vasre placeret flere lag mellem 
halvfabrikatet og filtbagsiden. Endvidcre har de dannede teppefliser ikke vseret hSnd- 
terbare og monteringsvetilige, da de ikkc hat haft cn tilfredsstillende stivhed, 

25 

Der bar i flere &r vaeret cmske om at kunne fremstille fliser, hvor der i udstrakt grad er 
anvendt traditionelle prodxiktionsmetoder/produktionsenheder for tasppefremstilling, 
og hvor det er muligt at fremstille rniljevenlige taeppefliset, der er lette at bortskaffe, 
og som sanitidig opiyJder onsker til stivbed ved montering/handtering samt ansker om 
30 dimensionsstabilitet for de tserdige teeppefliser. 

Det er form&Jet med en foreliggende opfmdelse at anvise cn fremgangsmadc samt et 
anteg, der gor det muligt at fremstille tacppefliser, hvor ovenna^vnte ulcmper er und- 
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gaet, og som muligg0r en miljovenlig og enkel fiemstillfog af stive og dimensionssta- 
bile teppefliser, hvor det i udstrakt grad er muligt at anveude eksisterende produkti- 
onsmetoder/produktionsenhedcr, og hvor der samtidig opnSs en teppeflise, der er let 
at bortskaffe. 

5 

Dettc opn&$ ifel ge den foreliggende opfmdelse med en ftemgangsmadc, som er ssr~ 
praegct ved. 

-overfladecoating af filtbagsiden med en hasrdbar polymer, og 

' having af polymeren for dimensionsstabilisering og stivgaring af teppebanen in- 
1 0 den udstansni ngen. 



Anlasgget ifelge opfmdelsen er SErpraeget ved, at der imellem bagsidebelsegningsen- 
beden og stanseenheden er tilvejebragt 

-en p4f0ringse3ohed for overfladecoating af filtbagsiden med en hasrdbar polymer, 
15 -en haardecnhed for fceidning af polymeren for dimensionsstabiliseritig og stivg0ring 
af taappebanen inden udstansuingen. 

Tasppeflisen if0lge opfindeisen er sasrpneget ved, at filtbagsiden er dannet med en 
overfladecoating af en haerdet polymer, som bidrager til dimensioojsstabilisering og 
20 sti vg0ring af tasppeflisen* 

If0lgc den foreliggende opfindelse er det muligt at anvcnde en filtbagside, der kan 
sammenbmdes med halvfabrikatet pa hvilken som hetst velkendt made, for eksempel 
ved limning. 

25 

Inden der foretages overfladecoating og hserdning er filtbagsiden bted og berjelig, og 
som fferlge heraf vil det vasre muligt at firemstille teppebaneme i taeppefiemstiJIingsen- 
hedcr, hvori teppebanerne oprulles, Dctte letter bandtcringen ved fremstillmgen af 
tasppebanen/tajppefUserne. Sfiledes kan tasppebanen fremstilles i et eksisterende anlasg, 
30 der ikke behaver at blive modificcret. 

Idet filten cfter polymeren er hasrdet tilvejebringer en dimensionsstabilitet og stivhed 
for tseppeflisen cr det muligt at undga bitumen og PVC og alligevel opna de emskede 
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sttvhedsegenskaber for teppeflisemes handtering ved nedtegning, optagning og gen- 
nedlaegning. 

Idet der efter h*rdning er etableret et stift lag i filtbagsidens overflade, dannes der i 
praksis en sandwichkonstruktion med et lag ubehandlet filt mellcm halvfabrikatet og 
det stive overfladeJag. Heived opnas der en modstaad mod boning, hvilket gar neppe- 
fliseme stive og dervert iette at h&ndtere ved nedlKgning, opu^ming og gennedteg- 
nmg. Der kan anvendes en hggstyren latex, for eksempel SBR. Styrenindholdet giver 
stivhed, og derfor vil coating med SBR. der har hzjt styrenindhold, vare fordelagtigt. 



Ifelge opfindelsen er det muligt at fiemstille en adv taspaeflise, der har en lav vajgt, 
Met filten i filtbagsiden har en lav vsgt sammeniignet med vaegten af bagsidebeteg- 
ninger i kendte stive tseppefliser. Den anvendte filt kan vaJgfrit vaere fikseret eller ik- 
ke-fikseret. Det er Wot vaaentligt at der dannes et stift overfladelag, der er adskilt fra 
15 halvfabrikatet med en relativ tyk og let kerne af filt, der ikke er behandlet med den 
hserdbare polymer. 

Med tasppeflisen i&lge opfindelsen er det saledes muligt at ga ned i m 2 -vasgt og & 
bedxe cgenskaber for dimensionsstabilitet og stivhed ,end det er muligt med de kendte 
ta?ppefliser med fikserede filtbagsider. Ligeledes kan der opnas dimensionsstabilitet 
og stivhed som bagsideraf PVC/bitumen. 

Den lave va?gt betyder, at taeppeflisen er let at handtere, og samtidig er det en milja- 
ma?ssig fordel, at der er en mindre mamgde, som skal bortskaffes. Endvidere har det 
med tasppefliser ifialge opfindelsen vist sig muligt at undvasre polyethylen fyldstof, 
som har va?ret anvendt i limen i kendte fceppefliscr. 

Ved fremstiJlingen vil coating og hsrdmng blive fbretaget umiddelbart fer tssppeba- 
nen feres hid j stanseenheden. Tasppebanen vil veto fleksibel og bojelig og dermed let 
at handtere indtil den indferes i hasrdeenheden, og vil nar udstansningen fortages have 
den fom0dne stivhed og dimensionsstabilitet, saledes at del- ikkc er risiko for krymp- 
nmg/straskiung, efter tampefliscrne er blevet udstanset. Ta>ppefliseme vil efter ud- 
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stansntng have stivhed, som letter bindtering i traditioneit udstyr til handtering af top- 
pefliser for emballering og transport. 

Det er muligt at fremstille tajppeflisen med en taeppeluv samt filtbagsiden baseret pa 
5 sarutne polymerer, for eksempel polypropylen. Herved tilvejebringes der en miljerven- 
lig taeppcflise, som er let at bortskaffe. 

Det foretrsekkes at coatingen pafares som en termohardende vandbaseret latex, men 
det er altemativt muligt at pafare en polymeren i cremeform eller pulverform, for ek- 
10 sempel ved pasmoxLng. 

Ved pafOTingen titfores polymeren i en Jilie mamgde, som bevirker dannelse at et lag i 
overfladen uden dybere indtrasngning i filtbagsiden. Laget af haerdet polymer kan 
trssnge 1 - 3 mm ind i filten og udgore '/* eller mindre af hole filtbagsidens lykkelse, 
1 5 der vasrc mellem 2 og 1 0 mm. 

Hedge en udferelsesform vil polymeren vasre vandbaseret latex i vaeskeform, som i 
opskummet form paferes pa filtbagsiden. Hserdningen udfores ved en temperatur mel- 
lem 60 og 160° C, og fortrinsvis omkring 100° C. Ved pa&ring af polymeren i op- 
skummet form er dct muligt at styre mamgde og indtrsngningsdybde meget nerjagtigt, 
hvorved det er muligt at anveude sm£ msengder polymer. 

Hserdnmgen vU ske i en hasrdeenhed i form af en ovn, som er placeret mellem pafo- 
ringsenheden og stansemaskineu. Paferingen vil ske med filtbagsiden vendende opef- 
ter eller nedefter. Det foretrskkes dog at forctage hxeramngen med filtbagsiden ven- 
dende opefter og med tasppeluven vendende nedefter. Det er muligt at foretage ven- 
ding af tappebanen efter hserdningen er afsluttel for at orisntere tajppebane korrekt i 
forhold til den eftcrfolgende stanseenhed. Dette krever dog, at taeppebanen fares i en 
bled bue. 

For at tilvejebringe haerdning, foretrsekkes dct at anvende teimohaa-dendc polymerer, 
der harder ved opvarmning. Altemativt kan der anvendes polymerer, som harder ved 
IR eller UV striling. 
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Filtbagsiden kan tilvejebringes mcd en gramvasgt mellem 200 og ISOOg/m* og for- 
trinsvis med en gramvEgt mellem 503 og 1000g/m a , isasr med gmrnvsegt over 
800g/m 2 , is»r omkring 1 000 g/m 9 . 

Polymeren i form af haerdbar latex kan pafores i en mangde mcllem 50 og 500 gram 
terstof/m* fortrinsvt$ mellem 50 og 100 g tOTStoffm 2 og isaer omkring 100 gram tor- 
stof/m*. 



I en konkret udforelsesfonn anvendes der til overfladecoatiag en blanding af latexpo- 
lymer, penetreringsraiddel og forrykkelsesmiddel, som i v§d tilstand tiJvejebringes i 
forholdet 1000:13:3, og som i tar tilstand har forholdet 510:3:1. Dette tilsarttes med 
1 18 g/m 2 i en vandig opkraning, der har en terstofprocent pa 51,1 %. Den anvendte 
latexpolymer omfatter modificeret styren butadien copolymer. 

Halvfabrikatet kan pa forbtnd vsere fremstillet mcd breddet op til 5 meter i tmditionel- 
le taeppeftomstillingsmaskiner. I forbindelse med oprulning opskaeres dissc halvfabri- 
kater i passende bredder, der for eksempel kan vsere banebreddex pa 2 meter eiler an- 
dre passende banebredder for hSndtering i enheder til udstansning af tacppefliscine. 

Opfindelsen vil i det fialgende blive forklaret under hcnvisning til den medfelgende 
tcgning, hvor 



Fig. 1 viser et skematisk snitbillede gennem en tseppeflise iCalge opfindel- 
sen, 

Fig. 2 viser et partielt skematisk sidebillede af en udfoTelsesform for et an- 

lacg ifblge opfindelsen, og 
Fig. 3 viser et billede svarende til Fig. 2 af en anden ndfarelsesform for et 

anleeg ifelge opfindelsen. 

Fig. 1 viser ct partielt skematisk snitbillede gennem en tajppeflise 1 ifdge opfindelsen. 
Tasppcflisen omfatter et halvfabrikat 2 samt en fihbagside 3. Filtbagsiden 3 giver tasp- 
pcflisen stivhed samt form- og dimensionsstabilitet. Teeppeflisen er fremstillet med 
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aalvfabrikatel dannet af en luv 4, som cr fsstnet i et primsert bagsidematerkle 5. Filt- 
bagsiden 3 cr fastgjort til bagsidemateriatet 5 ved limning. 

1 filtbagsiden 3 cr der lilvejebragi en overfladecoating af hasrdet polymer. Hervcd er 
dec dannct et tyndt overfiadelag 6, dcr er adskilt fra det primate bagsidemateriale 5 af 
et tykt fag 7, der indeholder filt, som ikke er befaandlet med polymeren. Der er siledes 
dannet en bojningsstiv taeppeflise med en sandwieWconstedction. 

Fig. 2 viser cl partielt billede af et anlseg 8 til fiemstilling af taeppefixsen 1. Axdssgget 
omfatter en bagsidebetegmngsenhed 9. 1 den viste udforclsesfomi omfatter den ske- 
matisk viste bagsidebctegningsenhed 9 en rulle 21 af et halvfabrikat 2 og en rulJe 22 
af flltbagside 3, som afvilcles og sammenferes. 

Halvfabrikatet/filtbagsiden er forsynet med lira og bliver fort geraiem en ovn 23 for 
dannelse af en teppebane 13, der oprulles i ruller 11, der overfores til et lager 10, S a- 
ledes som det er indikeret med cn stiplet linie 24. Lageret 1.0 omfatter ruller 1 1 af tep- 
pebaner samt en afviklingsenhed 12 for afvikiing af rullerae 1 3 . 

Rullcrne 11 kan indsys for dannelse af en lang sammenhasngende tieppebane til den 
eftcrfelgende bindtering gennem anlaegget 8. Fra rullen 1 1 afvikics tsjppebanen 13 og 
fores ind i en bufferstation 1 4. 

Tajppcbancn 13 er fremstilJet i en traditionel t»ppefremsti.ilingsmaskine og er dannet 
med tasppeluv/halvfabrikatet 2 samt filtbagsiden 3, for eksetnpel en 1000 g/m 2 flltbag- 
side. Ta^ppebanen 13 er bled og bojelig og kan derfor fores rundfom valserne j bwffer- 
lageret 14. 

Fra bulTerlageret 14 fores t»ppebanen 13 til en paforingsenhed 15. Dette sker i den 
viste udforelsestbrm for anlaegget 8 med filtbagsiden 3 vendende opefter. I p&forings- 
eRheden 15 ovcrfladccoates filtbagsiden 3, ideten latexoptasning pafores en m^ngde 
ptoirka 120g/m J . 
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Tasppebanen 13 feres herefter gennem en ovn 16, hvor der foretages en opvannning, 
saledes at polymeren hordes. Vcd udgangen 1 7 af ovnen 1 6 vil tasppebanen nu have ei 
ha*rdet og stift overfladelag 6 og vil derfor have en stivbcd og ikke vasre sammcnrulle- 
Kg. 

Tappobanen 13 vendes gennem en bled bue 18 og fates tilbage over ovnen 16, buffer- 
lageret 14 og lageret 10. Ved denne passage vil teppebaneu 13 vasre placeret med 
teppeluven vendende opefter og hvile med den stive filtbagside 3 pa ruller. der er pfa- 
ccret pa et stativ 1 9. Ta-ppebancn, hvor polymercn n u er harder er dimensionssiabii og 
stiv, fores derefter til en stanseenhed 20 med tasppeluven vendende opefter. 

Stanseenheden 20 er af en type, der kendes i faget, og som arbejder med en nedefter 
rettet bevaegelse af stansevierktajet. I tiJknytning til stanseenheden vil der hgeledes 
vasre bandteringsudstyc for bindtering og emballering mv. af de udstansede tasppefli- 
ser 1. Dette eftcrfelgende udstyr er saledes ikke vist, da det vil vasre velkendt for en 
fagmand pa omrfidet. 

Som det fremgar af fig. 2 er pafaringsenbeden 15, ovnen 1 6 og stanseenheden 20 tilve- 
jebragt som et selvstasndigt anteg, der kan handtere ruller I Iforud oprullede tasppeba- 
ner. I fig. 2 er der illustreret en ovn, hvor hairdningen foregar ved en temperatur mel- 
lem 60 og 160° C, og fortrinsvis omkring 100° C for at taeide den paferte latexpoly- 
mer. Altemativt til en ovn kan der anvendes andre heerdeenheder, hvori der anvendes 
IR ellcr UV straling for haerdning af den anvendie polymer. 

Taspperullerne 1 1 vil vasre tilvejebragt en bredde pa ca 2 meter og fceppebanen frem- 
fares med en hastighed pa cirka 4 - 8 m/min., hvilket svarer til en traditionel fremfe- 
riugshastighed for tasppebaner gennem stanseenheden 20. 

Fig. 3 ilJustrerer et anfceg svarende til det i Fig. 2 viste og der vil derfor ikke blive gj- 
vet en specifik forkJaring til denne udfkrelsesform. I Fig. 3 ses, at antegget er opbyg- 
get for fremfering af tasppebanen 13 i en retiring, og der forages saledes ikke en ven- 
ding af tasppebanen svarende til vetidingen ifelge buen 18 i Fig. 2. 



10 

EKSEMPEL 

Der blev firemstiUet et tuflet haMabrikat med en bredde pa 4 m. Dette bicv bagsidebe- 
Iagt med en 1000 g/irT filtbagside* Den dannede teppebane blev skAret op i 2 m brede 

5 barter og fort gennem el skumEpplikationsanlaeg fra produccnten FJeissner. Heri blev 
fihbagsiden coatet med en latexpolymcr af typenDL 510,. dcr er ct handelsnavn for en 
latex fra firmact Dow Chemical Company. Dei blev p&fm polymer i en maengde p& 
ca. 240 g/m 2 vad vaagt Taappebanen blev fert gennem en ovn for at basrde latcxpoly- 
meren til en ferdig applflkationsmamgde pi ca. 120 g/m 2 +ar v<egt Efier afktfling blev 

1 0 tseppebanen udstanset i teppefliser med en sterrelse p& 480x480 mm. 
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PATENTKRAV 

i. Fremgangsmade til fremstiiling af teppefliscr omfattende en teppeluv og en filt- 
bagside, og omfattende 
5 -fremstilling af et halvfabrikat ved tufting, v^voing, bonding, Staling eLler anden i 
faget velkaudt m&de, 
-valg af fdt til dannelse af filtbagsiden* 

-b^gsidebclacgntag af halvfabrikatet tor dannelse af en taeppebane, 
-udstansning af teppebanen i anskede former og dimensions for tseppeflisenie,, 
10 kendetegneived, 

-overfladecoating af filtbagsiden med en hserdbar polymer* og 

- h#rdning af polymeren for dimensionsstabifisering og stivgoring af teeppebanen in- 
den udstansningen. 

1 5 2, FremgangsmSde ifolge krav l,fccndetegnet ved, sammenbinding af halvfabri- 
Jkatet og filtbagsiden ved limning. 

3. Fremgangsmade i&lge krav 1 eller 2 ? kendetegnefc vcd n at halvfabrikatet eller 
en del heraf samt filtbagsiden baseres p& samme materiale, foitrmsvi$ en polymer. 

20 

4. Fremgangsmade ifislge kravl, 2 eller 3,kendetegnet ved, at den heerdbare 
polymer vselges som en termohssrdende og vandbaseret latex i vaeskeform, cremcfonn 
eller pnlverform, og at coatingen udferee ved spraying, opskuraning, pasmaring eller 
anden egnet paftfrmgsmetode, 

25 

5. Fremgangsmade iftflge krav 4 5 kendetcgnet ved, at hajrdningen udferes ved en 
temperatur raellem 60 og 160° C og fortrinsvis omkring 100 *C 3 og at der anvendes 
opvarmning, IR eller UV stealing til hzerdning af den hasrdbate polymer, 

30 6. Fremgangsmade ifidge ct bvilket som heist af de foregSendc kxav, kendetegne 
t ved, at filtbagsiden tilvejebringes med en gramva&gt meltem 200 og 1500g/m* og 
fortrinsvis mcd en gixnnvaegt over 800g/m*; 
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7. Fremgangsm&de if0lge krav 6, kendetegnet ved, at den hasrdbare polymer 
tilvejebrittges i en mtsngde melletn 50 eg 500 gram terrstof/m 2 og fortrinsvis rnindre 
end 1 00 gram t&sto&m 1 . 

5 8. Anteg til fremstilHng af tseppefliser ornfattende en taeppeluv og en fiftbagside, og 
omfaltende 

-en ba^sidebela>gn?ngsftiihed til Handtcring af et ludvfatorJkat, der er fremstiUet ved 
tufting, vasvning., bonding, filtuiftg eller aaden i faget veikendt m&de idet der foretageS 
en bagsidebelaagning af tseppeluven for dannelse en tacppebanc, 
10 -en sianseenhed til udstansning af halvfabrikatet i enskede former og dimensioner for 
tasppefftsernc, 

kendetegnet ved, at der traellem bagsidebetegningsenheden og stanseenheden cf 
tilvejebragt 

-an paferringsenbed for overftedecoating af filtbagsiden med en hasndbar polymer, 
15 -en haerdeenhed for hserdning af polymeren for dim<msionsstabilisering og stivgoting 
af tasppebanen indcn udstansningen, 

9. Anteg iftrtge krav 8,kendetegiiet ved, at bagsidebelsegningsenhedeu ornfalter 
et lager samt cn afviklingscnhed for forud dannede og oprullede baivfebrikater samt en 

20 oprulnmgsenhed for den dannede taeppcbanc, og at pdforingsenhedcn, haerdcenheden 
og stanseeriheden cr tilvejebnagt som et sclvstasndigt anteg. 

10. Tasppeflise, der er udstanset fra cn ta&ppebane og ornfattende en taappeJuv og en 
filtbagside, og fremstiUet ved tufting, vsevning> bonding, filming eller anden t faget 

25 velkcndt rn&de, kendetegnet ved, at filtbagsiden cr dannet med en overfladecoa- 
ting af en hasrdet polymer, som bidrager til dimensionsstabilxsering og stivg0ring af 
taeppeflisen, 

1 1. Tasppefiisc ifelge krav 10, kendetegnet ved, filtbagsiden cr tilvejebragt mcd 
30 en gramvB2gt mellcm 200 og ISOOg/m 2 og fortrmsvis med en gramv£egt over 800g/m 2 , 

at coatingen er tilvcfcbvagt i en nxeengde mellem 50 og 500 gram torstotfrn 2 og for- 
tritisvia mmdrc end 100 gram ttfrstof/m*. 
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SAMMENDRAG 

Der beskri ves en fremgangsra&de og et anlasg til frernstiUing af teppefliser omfattende 
en luvside og en bagside for tiJvejebringelse af form- og dimensionsstablitet for taep- 
5 pefltserne. Fremgangsmlden omfatter fremstUling af et halvfabrikat vcd tufting, vasv- 
mng ? bonding eJler anden i faget velkendt made, idet der foretages en bagsidebeteg- 
ning af luvsiden for dannolsc af halvfabrikatet. Haivtabrikatet udstanses i emskede 
former og dimensioner for tscppefliserne. 

10 Der anvendes fiit til daimelsc af bagsiden, og denne fill overfladecoates med en tcr- 
mohserdende og vandbaserct latex ? som haerdes s&ledes* at halvfabrikatet er dimensi- 
onsstabilt og stift inden udstaasning af teppefliseme, Herved er det muligt at undgS 
anvcndelse af PVC elter bitumen. 



15 



Fig. 1 og 2 
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